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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
elektronisches Publizieren und insbesondere auf das
Fertigstellen von gedruckten Blattern in Broschuren.

[0002] Elektronisches Publizieren erfordert mehr als
einen Stapel Papier in einer Ausgabeablage eines
Laser- oder Tintenstrahldruckers. Typischerweise
mussen viele Blatter, die doppelseitig bedruckt sind,
durch ein Papierhandhabungszusatzgerat in fertigge-
stellte Dokumente gebunden werden. Derzeit gibt es
Maschinen zum Durchfuhren von Operationen wie z.
B. perfektes Binden, Falten, Zuschneiden, Sattelhef-
ten und Lochbohren. Diese Fertigstellungsoperatio-
nen werden typischerweise an vielen Blattern gleich-
zeltig durchgefuhrt und erfordern hohe Krafte und
leistungsstarke Motoren. Solche Maschinen sind teu-
er, 2.000-10.000 $ abhangig von der Funktion und
uberschreiten haufig die Kosten von Desktop- oder
Burodruckern. Als solche sind dieselben nicht gut ge-
eignet fur kostengunstige Desktopfertigstellung.

[0003] Die Anforderungen von elektronischem und
Desktop-Publishing treiben den Bedarf an einer kom-
pakten kostengunstigen, qualitativ hochwertigen Fer-
tigstellungsmaschine mit geringer bis mittlerer Ge-
schwindigkeit, die fur die Verwendung mit Desktopla-
ser- und Tintenstrahldruckern geeignet ist. Her-
kommliche Losungen zum Herstellen von Broschu-
ren umfassen typischerweise Maschinen, die 4.000 $
oder mehr kosten, fur einfache Funktionen, wie z. B.
Falten und Heften. Dieselben sind massig und erfor-
dern einen langen Papierweg zum Implementieren
sequentieller Fertigstellungsoperationen. Zuschnel-
den und Lochen werden an der zusammengestellten
Broschure durchgefuhrt und dies erfordert eine
Schneidevorrichtung und eine Leistungsquelle, die in
der Lage sind, 20 bis 50 Blatter auf einmal zu verar-
beiten.

[0004] Somit ist offensichtlich, dass derzeitige Fer-
tigstellungstechniken Grolden-, Kosten- und Leis-
tungsbegrenzungen auf Broschurenherstellungsvor-
richtungen auferlegen und die Verwendung dieser
Vorrichtungen bei vielen Anwendungen behindern.

[0005] Daher gibt es einen nicht gelosten Bedarf fur
eine Fertigstellungstechnik, die es ermoglicht, Bro-
schuren unter Verwendung einer Niedrigleistungs-
vorrichtung herzustellen, die unaufwendig und kom-
pakt ist.

[0006] Ein kostengunstiges Niedrigleistungsverfah-
ren und eine kompakte Vorrichtung zum Fertigstellen
gedruckter Blatter in Broschuren wird beschrieben.
Neuartige mechanische Operationen ermoglichen
die Herstellung von sehr kostengunstigen
Off-Line-Broschurenherstellungsvorrichtungen  fur
die Verwendung mit Desktoplaser- und Tintenstrahl-

druckern. Die Technologie kann sich an eine
In-Line-Broschurenherstellung mit mittlerer Ge-
schwindigkeit anpassen. Das Verfahren ist neuartig,
well die meisten Fertigstellungsoperationen auf einer
Blatt-um-Blatt-Basis durchgefuhrt werden, unter Ver-
wendung einer Prazisionspapierpositionierung und
eines querverlaufenden Werkzeugtragers, der die
Blatter schneidet, einkerbt, faltet, locht und heftet.
Um eine fertiggestellte Sattelheftungsbroschure zu
bilden, wird jedes Blatt auf eine Lange geschnitten,
die durch die Sequenz in der Broschure und die Pa-
pierdicke bestimmt wird, eingekerbt, gelocht (falls er-
forderlich), gefaltet, in einem Stapel angeordnet und
geheftet. Das blattweise Verfahren ermoglicht, dass
Fertigstellungsoperationen mit  kostengunstigen
Werkzeugen und geringen Betatigungskraften durch-
gefuhrt werden.

[0007] Diese Erfindung eliminiert die Kosten und
das Volumen von Fertigstellungsoperationen, wah-
rend es dieselbe ermoglicht, dass in einer kompakten
kostengunstigen Maschine mehr Operationen durch-
gefuhrt werden. Die Verwendung von blattweisen
Operationen reduziert die Leistungs- und Massean-
forderungen der Fertigstellungsvorrichtung, was es
ermoglicht, dass Operationen mit kostengunstigen
Gleichstromservomotoren und Solenoiden gesteuert
werden. Die Verwendung einer Prazisions-X-Y-Posi-
tionssteuerung setzt wirksam die Stiftplotter- und
Druckeringenieursfachkenntnis bei der blattweisen
Papierhandhabung ein. Die hierin beschriebene Bro-
schurenherstellungsvorrichtung konzentriert die Fer-
tigstellungsoperationen in ein einziges Modul, das fur
Off-Line- und On-Line-Verarbeiten geeignet ist.

[0008] Die Erfindung ist chne weiteres verstandlich
durch die folgende detaillierte Beschreibung in Ver-
bindung mit den beiliegenden Zeichnungen, wobel
gleiche Bezugszeichen gleiche strukturelle Elemente
bezeichnen.

[0009] Fig. 1 ist ein Diagramm, das einen Drucker
und ein Bindefertigstellungsvorrichtungssystem dar-
stellt, das fur die Verwendung als eine Broschuren-
herstellungsvorrichtung gemald der vorliegenden Er-
findung geeignet ist;

[0010] Fig. 2 ist ein Diagramm, das einen Prozess-
fluss gemald _ einem Ausfuhrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung darstellt;

[0011] Fig. 3Aist ein Diagramm, das eine Sattelhef-
tungsbroschure mit einer schragen Kante darstellt;

[0012] Fig. 3B ist ein Diagramm, das eine Sattelhef-
tungsbroschure mit einer geraden Kante darstellt;

[0013] Fig. 4 ist ein Diagramm, das ein Ausfuh-
rungsbeispiel einer Sattelheftungsbindevorrichtung
gemal} der vorliegenden Erfindung darstellt;
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[0014] Fig. 5 ist ein Diagramm, das ein Beispiel ei-
nes Schneidezeitplans fur Medien gemald einem
Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung dar-
stellt.

[0015] Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele
der Erfindung mit Bezugnahme auf Fig. 1-5 erortert.
Ein Durchschnittsfachmann auf diesem Gebiet wird
jedoch ohne welteres erkennen, dass die hierin gege-
bene detalllierte Beschreibung bezuglich dieser Figu-
ren Darstellungszwecken dient, da sich die Erfindung
Uber diese begrenzten Ausfuhrungsbeispiele hinaus
erstreckt.

[0016] Fig. 1 ist ein Diagramm, das einen Drucker
110 und ein System einer Bindefertigstellungsvor-
richtung 120 darstellt, das fur die Verwendung als
eine Broschurenherstellungsvorrichtung 100 gemalf
der vorliegenden Erfindung geeignet ist. Es gibt be-
trachtliche Geschaftsaussichten auf dem Gebiet der
elektronischen Veroffentlichung fur eine kostenguns-
tige Broschurenherstellungsvorrichtung, die fertigge-
stellte Dokumente herstellt. Die vorliegende Erfin-
dung umfasst neuartige elektromechanische Prozes-
se zum Reduzieren der Kosten, der Grol3e und der
Leistungsanforderungen fur Fertigstellungsoperatio-
nen. Dies wird mit neuartigen Operationen erreicht,
die auf einer Pro-Blatt-Basis ausgefuhrt werden, un-
ter Verwendung von Sensoren und eingebetteter In-
telligenz anstatt Masseprozesse (z. B. Schneiden
und Zuschneiden (Trimmen)), die typischerweise an
10 bis 1.000 Blattern zu einem Zeitpunkt durchge-
fuhrt werden. Dieser Losungsansatz ermoglicht klel-
ne, unaufwendige und kompakte Losungen, die fur
den Schreibtisch geeignet sind und bel der Lels-
tungsfahigkeit und Kosten gleich stark sind wie Buro-
tintenstrahl- und Laserdrucker.

[0017] Fig. 2 stellt einen Prozessfluss gemal} ei-
nem Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung
dar. Fur dieses Ausfuhrungsbeispiel beginnt der Pro-
zessfluss 200 mit dem Zufuhren und der Ausrichtung
210 eines bedruckten Blatts. Die vorliegende Erfin-
dung bricht das Paradigma fur Broschurenherstel-
lung. Operationen, wie z. B. Zuschneiden 220, Ein-
kerben 230, Falten 240 und Lochbohren (nicht ge-
zeigt), werden an jedem Blatt durchgefuhrt. Obwonhl
iIn dem Diagramm das Zuschneiden auf Lange ge-
zeigt ist, kann auch Zuschneiden auf Breite durchge-
fuhrt werden. In jedem Fall werden die zugeschnitte-
nen Abschnitte fur die Entsorgung 250 ausgestolien.
Die Blatter werden dann angeordnet durch Stapeln in
eine Broschure angeordnet, geheftet 260 und an eine
Ausgabeablage geliefert. Grundlegende Unterschie-
de unterscheiden diese Erfindung von bisherigen
Fertigstellungslosungsansatzen.

[0018] Man betrachte beispielsweise eine Sattelhef-
tungsbroschure, wie sie Iin Fig. 3A gezeigt ist. Bel ty-
pischen Fertigstellungsprozessen werden Blatter mit

gleicher Abmessung in einem Stapel angeordnet, ge-
heftet, gefaltet und schlieldlich zugeschnitten, um
eine gerade Kante herzustellen. Weil sich auldere
Blatter um innere Blatter wickeln, erzeugt das einfa-
che Anordnen der Broschure und das Heften eine
schrage Kante, bel der die inneren Blatter nach au-
[3en vorstehen und die aulderen Blatter (und der Um-
schlag) kurzer erscheinen. Die Vergrolderung von
Fig. 3A stellt die schrage Kante dar. Herkommlicher-
weise wird die gesamte Broschure innerhalb der Kan-
te des Umschlags zugeschnitten (d. h. dem kurzes-
ten Blatt aufgrund der langsten Wickellange), um
eine gerade Kante zu erzeugen (in Fig. 3B gezeigt).

[0019] Bei der vorliegenden Erfindung wird jedes
Blatt einzeln auf eine vorgeschriebene Lange prazisi-
onsgeschnitten, abhangig von der Papierdicke und
seiner Position in der Broschure: das innerste Blatt ist
am kurzesten und das aulderste Blatt, der Umschlag,
ist am langsten. Jedes Blatt wird gleichartig an einer
anderen Position von einer Kante eingekerbt, die
eine Faltlinie in der Mitte jedes Blatts bildet. Das Im-
plementieren solcher Operationen erfordert die Fa-
higkeit, Papier auf etwa 0,001 Zoll zwischen den Blat-
tern zu laden, auszurichten, anzuordnen und zu posi-
tionieren. Die Hewlett-Packard Company (,HP") hat
dieses fachmannische Konnen uber viele Jahre ent-
wickelt, mit Sandradstiftplottern und Tintenstrahldru-
ckern. Wenn die Blatter zusammengestellt sind, an
der Faltlinie ausgerichtet sind und zusammengehef-
tet sind, ist eine fertiggestellte Broschure mit einer
geraden Kante hergestellt.

[0020] Die Erfindung umfasst eine zusatzliche Neu-
heit zum Reduzieren von Kosten und Hinzufugen von
Flexibilitat zu den Fertigstellungsoperationen: Prazi-
sionsbewegung entlang der Papierzufuhrachse posi-
tioniert jedes Blatt fur eine Operation; Zuschneide-,
Kerb-, Loch- und Heftoperationen werden durch ei-
nen Werkzeugsatz durchgefuhrt, der auf einem
Werkzeugtrager quer zu der Blattzufuhrrichtung be-
wegt wird. Dieser einmalige Losungsansatz minimiert
die Krafte und die Leistung, die erforderlich sind, um
Fertigstellungsoperationen durchzufuhren, und er-
moglicht die Herstellung eines leichten unaufwendi-
gen Mechanismus, der kleine Gleichstromservomo-
toren, Schrittmotoren und Solenoide verwendet.

Beschreibung der Erfindung

[0021] Die folgenden Punkte beschreiben mehrere
Merkmale der Erfindung:

[0022] Fertigstellungsoperationen auler dem end-
gultigen Binden werden an jewells einem Blatt auf
einmal durchgefuhrt. Dies ist ein Hauptneuheitsele-
ment bel dieser Erfindung. Herkommliche Broschu-
renherstellungsoperationen, insbesondere Zuschnel-
den und Lochen, arbeiten typischerweise auf dem
gesamten Satz von gebundenen Blattern.
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[0023] Fig. 4 stellt ein Ausfuhrungsbeispiel eine
Sattelheftungsbindefertigstellungsvorrichtung 120
gemal} der vorliegenden Erfindung dar. Das Blatt 410
wird in eine Station 420 zugefuhrt, wo eine Mehrzahl
von Fertigstellungsoperationen (d. h. Zuschneiden,
Einkerben, Lochen, Falten und Heften) durch einen
Werkzeugtrager 400 durchgefuhrt werden, der sich
quer uber das Blatt (Y-Richtung) in eine Richtung
senkrecht zu einer Papierzufuhrrichtung (X-Rich-
tung) bewegt. Die Position des Blatts 410 und des
Werkzeugtragers 400 werden genau gesteuert und
koordiniert, um die Fertigstellungsoperationen zu er-
maoglichen.

[0024] Der Werkzeugtrager 400 einzeln oder in
Kombination tragt eine einzige Schneidevorrichtung
450, ein Blatteinkerbewerkzeug (zum Falten) 430, ei-
nen Locher (nicht gezeigt), eine Schneideabfallerfas-
sungsvorrichtung und einen Hefter 450 uber die Seite
zum Durchfuhren von blattweisen Fertigstellungso-
perationen.

[0025] Fur ein Ausfuhrungsbeispiel wird die gleiche
Y-Achsen-Servoeinrichtung fur mehrere Fertigstel-
lungsoperationen verwendet, um einzelne Werkzeu-
ge oder Werkzeuge, die in Kombination arbeiten, zu
positionieren. Alternativ kann mehr als eine Y-Ach-
sen-Servoeinrichtung verwendet werden.

[0026] Operationen, die blattweise durchgefuhrt
werden, minimieren den Bedarf an Mechanismen,
die hohen Kraften unterworfen sind und hohe Leis-
tungsanforderungen aufweisen.

[0027] Fur ein Ausfuhrungsbeispiel sind diese Ope-
rationen:

SCHNEIDEN jedes Blatts einzeln,

EINKERBEN jedes Blatts einzeln,

LOCHEN jedes Blatts einzeln und

tellweises FALTEN jedes Blatts einzeln.

[0028] Die Einkerb- und/oder Faltoperation an ein-
zelnen Blattern liefert ein Ausrichtungsmerkmal zum
Ausrichten jedes Blatts mit dem Rest der Broschure.
Die Verwendung der Falte als ein Ausrichtungsmerk-
mal ist ein wichtiger Aspekt der Erfindung, well eine
herkommliche Ausrichtung auf der Basis einer Kante
nicht funktioniert aufgrund der Unterschiede bel der
Seitenlange und Faltposition.

[0029] Ein Werkstuck 460, das wie ein invertiertes
oder normales ,V" geformt ist, sammelt Blatter und
richtet dieselben zum Heften aus. Ein Reibungs- oder
Schwingungsmechanismus oder ein Druckstab stellt
die Ausrichtung an einem Y-Achsenanschlag sicher.
Wie es In Fig. 4 gezeigt ist, ermoglicht es das inver-
tierte V", dass die Ausrichtung unter Verwendung
der Schwerkraft durchgefuhrt wird, durch Hangen der
Blatter Uber das Werkstuck 460. Andererseits ist es
ein Vortell eines normalen ,V"-formigen Werkstucks,

dass die Broschure von dem aulderen Umschlag zu
der Innenseite hin zusammengestellt werden kann.
Somit muss man nicht wissen, wie viele Seiten die
Broschure hat, bevor der Fertigstellungsprozess be-
gonnen wird. Fur ein Ausfuhrungsbeispiel kann das
Werkstuck 460 auch als Teil eines Ausstolimechanis-
mus verwendet werden, zum Liefern der fertiggestell-
ten Broschure an eine Ausgabeablage.

[0030] FuUr ein Ausfuhrungsbeispiel umfasst die
Ausrichtung jedes Blattes:
1. Zufuhren des Blatts in den Mechanismus:
2. Ausrichten des Blatts an einem Y-Achsenan-
schlag; und
3. Positionieren des Blatts in der X-Achse bezug-
ich eines Papierkantensensors und Bewegen des
Blatts genau bezuglich dieser Position in hachfol-
genden Operationen.

[0031] Der Papierkantensensor kann ein optoelekt-
ronischer Sensor eines Typs sein, der in der Technik
bekannt ist, wo das Vorliegen von Medien einen re-
flektierten Lichtstrahl unterbricht und das Signal in ei-
ner Prazisionsmessung der Blattposition verarbeitet
werden kann. Der Papierkantensensor kann auch
verwendet werden, um einen Barcode zu lesen, der
auf einem Auftragsschein gedruckt ist, um Befehle an
die Fertigstellungsvorrichtung zu liefern.

[0032] Wenn dieselben in einer Sattelheftungsbro-
schure zusammengestellt sind, hat jedes Blatt eine
andere fertiggestellte Abmessung (d. h. die Seiten-
breite In der zusammengestellten Broschure), auf-
grund des Effekts, dass sich auldere Blatter uber in-
nere Blatter wickeln. Bel dieser Erfindung wird jedes
Blatt auf eine einmalige und genaue Lange geschnit-
ten und die Faltlinie festgelegt, so dass die Kante der
zusammengestellten Broschure flach ist, als ob alle
Blatter zusammen auf die Endgrofde zugeschnitten
wurden. Die Zuschneidoperation schneidet nur eine
Kante der einzelhen Blatter, um die Seitenbreite zu
varileren — es gibt keinen Bedarf, beide Kanten des
Blatts zu schneiden, und das gesamte Buch muss
nicht zugeschnitten werden, um eine flache Kante zu
erzeugen, nachdem die Blatter gefaltet und geheftet
sind. Dies ist ein Hauptelement der Einmaligkeit und
Neuheit bel dieser Erfindung. Die Blattbreite wird
durch einen Algorithmus bestimmt und ist eine Funk-
tion der Seitenanzahl und der Dicke des Papiers.
Fig. 5 stellt ein Beispiel eines Zuschneidzeitplans fur
Medien (etwa 0,00325 Zoll dick) gemaly einem Aus-
fuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung dar.

[0033] Die Anzahl von Blattern in der Broschure und
andere Auftrags- und Medienparameter konnen elek-
tronisch spezifiziert werden, durch eine Netzwerkver-
bindung, ein Frontbedienfeld oder durch Verwenden
eines maschinenlesbaren Auftragsscheins.

[0034] Die Anzahl von Seiten in der Broschure muss
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nicht Im Voraus festgelegt werden, falls die Broschu-
re mit dem Umschlag als erstes Blatt hergestellt wird
und zusatzliche Blatter dem Umschlag im Verlauf der
Fertigstellungsoperation folgen. In diesem Fall kann
der Zuschneidzeitplan als eine Funktion des Seiten-
zahlwerts (und der Mediendicke) gemacht werden,
bis ein weiteres Umschlagsblatt oder ein Auf-
tragstrenner erreicht wird.

[0035] Software stellt die Position der gedruckten
Bilder auf jedem Blatt bezuglich einer festgelegten
Kante ein. Die Position wird blattweise variieren und
von der Seitenzahl in der Broschure abhangen. Fur
ein Ausfuhrungsbeispiel wird dies automatisch In
dem Druckertreiber gehandhabt, wenn die Broschu-
renherstellungsoption ausgewahlt wird.

[0036] Es ist moglich, die individuelle Blattdicke
blattweise innerhalb der Broschure zu messen und
den Schneidealgorithmus auf der Basis der ange-
sammelten Anzahl von Blattern und ihrer Dicke zu
messen. Dies ermaoglicht eine Variation der Seitendi-
cke an der Broschure, wie z. B. Kartenmaterial fur un-
terschiedliche Kapitel, usw. Dickeinformationen auf
einer Blatt-um-Blatt-Basis konnen durch eine Mes-
sung durchgefuhrt werden, wahrend jedes Blatt ver-
arbeitet wird. Alternativ kann eine Blattdickespezifi-
kation als Daten In einem elektronischen oder ma-
schinenlesbaren Auftragsschein enthalten sein.

[0037] Eine Mehrzahl von Heftbildungswerkzeugen
(d. h. Ambosse) sind an mehreren festen Positionen
entlang der Faltlinie von Blattern angeordnet und eir
Heftkopt bewegt sich Uber den Stapel in Ausrichtung
mit diesen Werkzeugen, eines nach dem anderen,
zum Heften der gestapelten und teilweise gefalteten
Blatter in eine Broschure.

[0038] Mehrere Heftkopfe (und Ambosse) konnen
verwendet werden, um die gestapelten und teilweise
gefalteten Blatter in eine Broschure zu heften.

[0039] Die Fertigstellungswerkzeuge (z. B. Zu-
schneide-, Loch-, Einkerb- und Falt- (470 von Fig. 4)
Werkzeuge und Hefter) konnen sich mit dem Werk-
zeugtrager bewegen und jewells einzeln oder mehre-
re ausgewahlt werden, oder konnen aulderhalb des
Papierwegs geparkt werden und auf den Trager ge-
druckt werden, um ihre Funktion durchzufuhren.

[0040] Schneide- und Einkerbwerkzeuge kbnnen an
jedem Ende des Werkzeugtragerverlaufs gelassen
werden, um einen Rucklauf-Werkzeugweg, um das
Werkzeug zu nehmen, zu vermeiden. Dies erhoht
den Durchsatz durch Eliminieren einer zusatzlichen
Werkzeugbewegung. Die Bewegung ware beispiels-
weise.

Blatt 1: Schneiden (links nach rechts) — Einkerben
(rechts nach links)

Blatt 2: Einkerben (links nach rechts) — Schneiden

(rechts nach links)
Blatt 3: usw.

[0041] Eine Reibungsvorrichtung, die an dem Werk-
zeugtrager befestigt ist, erreicht den Ausstol} von Ab-
fallpapierstreifen von der Zuschneidoperation. Die
Streifen werden zu der Seite bewegt und in einen ge-
trennten Behalter ausgestolden, durch die Aktion, bel
der das geschnittene Blatt zu einer Faltenposition be-
wegt wird. Alternativ konnen geschnittene Streifen in
einen Schlitz nahe dem Schneidewerkzeug entladen
werden, unter Verwendung einer mechanischen oder
Vakuumunterstutzung oder einer Kombination der-
selben.

[0042] Sattelheftungsbroschuren zeigen haufig ei-
nen Effekt, der als ,Kissenbildung" bezeichnet wird,
wo die Falte nicht klar ist und die Broschure nicht
flach liegt. Das Einkerben und Falten jedes Blattes
erreicht eine wesentliche Reduzierung der Kissenbil-
dung im Vergleich zum Falten des gebundenen Sta-
pels nach dem Heften.

Patentanspruche

1. Eine Fertigstellungsvorrichtung (120) fur Sat-
telheftungsbroschuren, wobel die Fertigstellungsvor-
richtung folgende Merkmale umfasst:
einen Positioniermechanismus, der angepasst ist,
um Blatter longitudinal in einer Blattzufuhrrichtung an
einer vorbestimmten Position zu positionieren;
einen Werkzeugtrager (400), der angepasst ist, um
sich transversal zu der Blattzufuhrrichtung zu bewe-
gen; und
ein Werkzeug, das angepasst ist, um durch den
Werkzeugtrager getragen zu werden, und indem es
auf einer Blatt-Um-Blatt-Basis arbeitet, arbeitet das
Werkzeug an einer vorbestimmten longitudinalen
transversalen Position an einem Blatt Papier, gemal3
der Position des Blatts in der Broschure.

2. Die Fertigstellungsvorrichtung gemaly An-
spruch 1, die ein Schneidewerkzeug (454) umfasst,
das angepasst ist, um Blatter zu schneiden, wobel
das Schneidewerkzeug durch den Werkzeugtrager
getragen wird, und Indem es auf einer
Blatt-Um-Blatt-Basis arbeitet, schneidet das Schnei-
dewerkzeug jedes Blatt gemald der Position in der
Broschure genau auf eine vorbestimmte Lange ab.

3. Die Fertigstellungsvorrichtung gemald An-
spruch 1 oder 2, die eines oder mehrere der folgen-
den Merkmale aufweist:
ein Erfassungswerkzeug, das durch den Werkzeug-
trager getragen wird, wobel das Erfassungswerkzeug
angepasst ist, um Schneideabfall zu erfassen;
ein Kerbungswerkzeug (430), das durch den Werk-
zeugtrager getragen wird, wobel das Kerbungswerk-
zeug angepasst ist, um jedes Blatt entlang einer Linie
ZU kerben, wo das Blatt gefaltet wird und in die Bro-
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schure gebunden wird;

ein Faltewerkzeug, das durch den Werkzeugtrager
getragen wird, wobel das Faltewerkzeug angepasst
Ist, um jedes Blatt entlang einer Linie zu falten, wo
das Blatt in die Broschure gebunden wird;

ein Stanzwerkzeug, das durch den Werkzeugtrager
getragen wird, wobel das Stanzwerkzeug angepasst
Ist, um Locher In einzelne Blatter zu stanzen;

ein Heftwerkzeug (450), das durch den Werkzeugtra-
ger getragen wird, wobel das Heftwerkzeug ange-
passt ist, um die einzelnen Blatter zusammen zu hef-
ten, um die Broschure zu bilden.

4. Die Fertigstellungsvorrichtung gemald einem
der vorhergehenden Anspruche, die ein Werkstuck
(460) umfasst, das angepasst ist, um Blatter zu sam-
meln und die Blatter zum Heften auszurichten.

5. Die Fertigstellungsvorrichntung gemald An-
spruch 1, bei der das Schneidewerkzeug angepasst
Ist, um Blatter auf eine vorbestimmte Breite zu
schneiden.

6. Eine Broschurenherstellungsvorrichtung zum
Herstellen von Sattelheftungsbroschuren, wobel die
Broschurenherstellungsvorrichtung folgende Merk-
male umfasst:
einen Drucker (110) zum Drucken von Blattern fur die
Broschure:
eine Fertigstellungsvorrichtung (120) gemald einem
der vorhergehenden Anspruche, die angepasst Ist,
um Blatter, die durch den Drucker gedruckt werden,
aufzunehmen und fertig zu stellen.

/. Ein Fertigstellungsverfahren fur Sattelhef-
tungsbroschuren, wobel das Fertigstellungsverfah-
ren folgende Schritte umfasst:

Positionieren von Blattern an einer vorbestimmten
Position longitudinal in einer Blattzufuhrrichtung;
Bewegen eines Werkzeugtragers transversal zu der
Blattzufuhrrichtung; und

Arbeiten auf einer Blatt-Um-Blatt-Basis unter Ver-
wendung eines Werkzeugs, das durch den Werk-
zeugtrager getragen wird, um an einer vorbestimm-
ten longitudinalen und transversalen Position an el-
nem Blatt Papier zu arbeiten, gemal} einer Position
des Blatts innerhalb der Broschure.

8. Das Fertigstellungsverfahren gemald An-
spruch 7, das den Schritt des Verwendens eines
Schneidewerkzeugs umfasst, das durch den Werk-
zeugtrager getragen wird, um jedes Blatt gemal} der
Position In der Broschure genau auf eine vorbe-
stimmte Lange abzuschneiden.

9. Ein  Broschurenherstellungsverfahren zum
Herstellen von Sattelheftungsbroschuren, wobel die
Broschurenherstellungsvorrichtung folgende Schritte
umfasst:

Drucken von Blattern fur die Broschure: und

Empfangen und Fertigstellen der gedruckten Blatter
unter Verwendung des Verfahrens gemald Anspruch
/ oder 8.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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SATTELHEFTUNGSBROSCHURE:

- DAS BINDEN GLEICHBREITER BLATTER ERZEUGT EINE SCHRAGE KANTE
- ZUM ERZEUGEN EINER FLACHEN KANTE ZUSCHNEIDEN ERFORDERLICH

(T = ’/\

FIG. A

- NACH DEM ZUSCHNEIDEN

F1G. 3B
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INKREMENTALER SCHNITT: 0.0124 ZOLL/BLATT
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BLATTANZAHL
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